Process for producing non-combustible, coated wood chip mouldings 
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Abstract of DE31 44773 

The invention relates to surface-coated, non-combustibie wood chip mouldings from a mixture of wood 
chips, inorganic fire-proofing components and organic binders, to which boric acid and/or ammonium 
salts are admixed as further fire-proofing components, and this mixture being glued by means of a 
combination of a carbamide/formaldehyde resin and an isocyanate resin and, after the application of 
coating materials which, if appropriate, have been finished by fire-proofing, being pressed at 
temperatures of 120-220 DEG C. 
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@ Verfahren xur Heratellung nichtbrennbarer, beschichteter Holzspanformkorper 



Gegenstand der Erfindung sind oberflachenbeschfchtete, 
nichtbrennbare Holzspanformkorper aus einem Gernisch von 
Hotzspanen, anorganischen Brandschutzkornponenten und 
organischen Bindemitteln, dem als weitere Brandschutzkom- 
ponenten Borsaure und/oder Ammoniumsalze zugemischt 
und dieses Gernisch mit einer Kombination aus einem Carba- 
mid-Formaldehydharz und einem Isocyanatharz beleimt und 
nach Aufbringen von Beschichtungsmaterialien, die gegebe- 
nenfalis brandgeschutzt ausgerustet sind, bei Temparaturen 
von 1 20-220° C verpreSt wird. (3 1 44 773) 
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Patentanspiruche 

1. Verfahren zur Herstellung von oberf lachenbeschichte- 
ten, nichtbrennbaren Holzspanformkorpern (gemaB DIN 
410Z, Brandklasse A2J aus einem Gemisch von HolzspS- 
nen> anorganischen Brandschutzkomponenten und orga- 
nischen Bindemitteln durch Verpressen bei Temperatu- 
ren von 120-220 C, dadurch gekennzeichnet . daB. den 
Holzspaii-PreBmassen Borsaure und/oder Ammoniums alze 
als Brandschutzkomponenten zugemischt und dieses Ge- 
misch mit einem Carbamid-Formaldehydharz und einem 
Isocyanatharz als organische Bindemittel beleimt und 
nach Aufbringen von Beschichtungsmaterialien in For- 
men gegeben und in an sich bekannter Weise verpreGt 
we rden . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet . 
dafi als organische Bindemittel eine Kombination aus 
Melamin- oder Harnstof f-Formaldehydharzen und Iso- 
cyanatharzen verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruchen 1 und 2, dadurch gekenn - 
zeichnet, dafJ das Carbamid-Formaldehydharz und das 
Isocyanatharz nacheinander oder gleichzeitig an zwei 
ortlich voneinander getrennten Stellen zugegeben wird 

4. Verfahren nach Anspruchen 1 bis 3-, dadurch ge kenn- 
zeichnet , dalS dem Preftmaterial zusatzliche BorsSure 
zugefugt wird, so daB der Borsaureanteil etwa 40 bis 
50 Gew-$ betragt. 



3144773 



Verfahren nach Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet , daft als Ammoniumsalze Ammoniumbromid o&fcr 
-chlorid, -phosphate oder -polyphosphate oder -sul- 
fat verwendet we r den. 

Verfahren nach Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekenn - 
zeichnet, daft bei mehrschichtigen Holzspanformkor- 
pern das Mittelschicht-Granulat mit einem Carbamid- 
Formaldehydharz und das Deckschicht-Granulat mit ei- " 
nem Isocyanatharz beleimt wird. 

Verfahren nach Anspruchen 1 bis 6, dadurch gekenn - 
zeichnet , daft zur Beschichtung der Holzspanformkor- 
per Holzfurnier, Folien aus Papier, Kunststoff, 
kunststoffimpragnierte Papiere oder andere geeig- 
nete Materialien sowie Met allfo lien verwendet war- 
den, 

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 7, dadurch gekenn - 
zeichnet , daft die Beschichtungsmaterialien gegebenen- 
falls brandgeschutzt ausgeriistet sind. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung von nichtbrennbaren Holzspanformkorpe.rn, wie bei~ 
spielsweise Holzspanplatten oder -profilteile mit beim 
Prefivorgang gleichzeitig aufgebrachter Oberflachenbeschich- 
tung aus Holzfurnier, Kunststof f olien, kunstharzimpragnier- 
ten Dekorpapieren oder anderen Marerialien, die gegebenen- 
falls brandgeschutzt sind. 

Fur verschiedene Werkstoffe, die fur Bauzwecke verwrendet 
werden, ist es je nach Anwendungszweck Vorschrift, daS sie 
entsprechend der DIN-Norm 4102 der Brandklasse A2 M nicht~ 
brennbar" zuzuordnen sind. Zur Verkleidung von Fassaden, 
Wanden oder Decken, insbesondere in Raumlichkeiteii, die 
grofieren Publikumsansammlungen zur Verfugung stehen, werden 
u.a. aus asthetischen Grunden mit Dekorbeschichtungen ver- 
sehene Holzspanplatten oder -profilteile gegemiber unbe- 
schichteten Holzspanplatten oder -prof ilteilen bevorzugt. 
Es wiirde die Herstellung solcher oberflachenbeschichteter 
und der Brandklasse A2 entsprechenden Holzspanformkorper 
wesentlich vereinfachen , wenn gleichzeitig beim PreBvor- . 
gang eine Dekorschicht aufgetragen werden konnte. 

Bci Holzspanformkorpern mit hoherem Holzanteil, die nur 
der Brandklasse B1 nach DIN 4102 zuzuordnen sind, stellt 
das Aufbringen einer Dekorschicht gleichzeitig beim Ver- 
pressen kein technisches Problem dar. Solche Platten oder 
Formkorper konnen jedoch uberall da nicht zur Anwendung 
gelangen, wo ein wirksamerer Brandschutz gefordert ist, und 
die Platten oder Formkorper der Brandklasse A2 der DIN 
4102 entsprechen nuissen. 



* 
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In der DE-OS 28 31 455 ist ein Verfahren zur Hersrtellunf* 
von nichtbrennbaren Holzspanplatten oder -formko-rfpern, die 
der Brandklasse A2 entsprechen, besehrieben, wonafch Holz- 
spane mit einem mit Schwefel- oder Phosphorsaure jaufge- 
schlossenen Bormineral und einem organischen Bindfemittel 
zu Platten oder Formteilen verpreRt werden. Urn di^se Plat- 
ten oder Formteile als Fertigteile zur Dekoration^ von Fas- 
saden, Wanden oder Decken verwendbar zu machen, mtissen die^ 
se Flatten oder Formteile nach dcm Verpressen in Jfcinem zu- 
s.atzlichen Arbeitsgang mit Kunststof f olien oder d|n*ge~ 
wunschten Dekormaterialien kaschiert werden. Bei fflachigen 
Formteilen la/St sich eine solche Dekorbeschichtunjk ohne 
Schwierigkeiten aufbringen, wahrend die Beschicht|mg von 
Formkorpern oder Profilteilen mit unebeher Oberfl^che auf 

diesem" Wege kaum moglich ist, \ 

x 

j 

Es ist versucht worden, die nach dem Verfahren dek" DE-OS 
28 31 455 hergestellten und der Brandklasse A2 entsprechen- 
den Holzspanplattcn in der gleichen Weise wie es pit Holz- 
spanplatten, die der Brandklasse B1 entsprechen, fcoglich 
ist, vor dem anschlieftenden Verpressen der Holzspfui-PreB- 
massen auf diese eine Ober- und Unterf lachenbeschichtung 
aufzubringen. Es hat sich jedoch gezeigt, da/5 sicfi das 
Preftgut nach dem CJffnen der Presse in seiner hori|ontalen 
Ebene spaltet und sich unter der Oberf lachenbesch|chtung 

Blasen bilden. | 

i 

i 

Der gleiche Effekt tritt auf beim Verpressen von |nit Ober- 
f lachenbeschichtung bclegten HolzspanprefSmassen, |ie nach 
einem in der DE-OS 26 21 7 39 beschriebenen Verfahren her- 
gestellt werden und an sich der Brandklasse A2 en|sprechen. 



Es wurde daher nach einem Verfahren gesucht, wona£h nicht- 
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brennbarc Holzspanfdrmkorper entsprechend der BIN 4102^ 
Brandklasse A2, hergestellt und gleichzeitig beim Vexp res- 
sen mit einer Oberf lachenbeschichtung versehen werden koiv- 
nen. 

Es wurde ein Verfahren zur Herstellung von oberflachenbe- 
schichteten, nichtbrennbaren Holzspanformkorpern (gemaft 
DIN 4102, Brandklasse A2) aus einem Gemisch von Holzspanen, 
anorganischen Brandschutzkomponenten und organischen Binde- 
mitteln durch Verpressen bei Temperaturen von 120-220° C 
gefunden. Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet , daft den 
Holzspan-Preflmassen Borsaure und/oder Ammoniumsalze als 
Brandschutzkomponenten zugemischt und dieses Gemisch mit 
einem Carbamid-Formaldehydharz und einem Isocyanatharz als 
organische Bindemittel beleimt und nach Aufbringen Von Be- 
schichtungsmaterialien in Formen gegeben und in an sich be- 
kannter Weise verprcflt werden. 

Es hat sich als Vorteil erwiesen, als organisches Bindemit- 
tel eine Kombination aus Melamin- oder Harnstof f-Formalde- 
hydharzen und Isocyanatharzen zu verwenden, da durch den 
teilweisen Einsatz von Isocyanatharzen einerseits eine 
Dampfblasenbildung beim Preftvorgang vermieden und anderer- 
seits auch die Formaldehydabspaltung wahrend und nachdem 
Verpressen stark vermindert wird. 

» • * * 

* * 

Ebenfalls hat es sich als vorteilhaft erwiesen, das Carb- 
amid-Formaldehydharz und das Isocyanatharz nacheinander 
oder gleichzeitig an zwei ortlich voneinander getrennten 
Stellcn dem Holzspangemsich zuzugeben. 

Ebenso hat es sich bewahrt, zur Verhesserung der Brand- 
schutzwirkung zusatzliche Borsaure und/oder Ammoniumsalze 
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der HolzspanprefJmasse zuzusctzen, so dafc der Borsaurean- 
teil etwa 40 bis 50 Gcw-1 und der Ammoniumsalzanteil etwa 
10 bis >0 Gew-t betragt. 

m 

Zur Beschichtung der Holzspanformkorper entsprechend dem 
erfindungsgemilften Verfahren eigenen sich Holzfurnier,- Fo- 
lien aus Papier, Kunststoff, kunststof f impragniertes Papier 
oder andere Materialmen sowie Metallfolien. Bei Verwendung 
von dickeren oder brennbaren Beschichtungsmaterialien soil- 
ten auch diese brandgeschutzt ausgertistet sein, urn einen 
absolute^ Brandschutz der erfindungsgemaBen P.latten pder 
Profilteile zu erzielen. Sofern die Haftung der Beschich- 
tungsmaterialien au£ dem Holzspankern nicht zuf riedenstel- 
lend ist, konnen gegebenenf alls vor dem Verpressen geeig- 
nete Klebestoffe auf die Beschichtungsmaterialien aufge- 
bracht werden. 

Zur Herstellung der erfindungsgemaiS beschichteten Holzspan- 
formkorper werden zunachst nach dem in der DE-OS 26 21 739 
beschriebenen Verfahren Holzspangranulate hergestellt. Die- 
se Granulate werden erhalten durch Vermischen von feintei- 
ligen Holzspanen mit Calciumborat-Mineralien , die durch Auf- 
spriihen von Mineialsaure zu Borsaure und Calciums ul fat auf- 
geschlossen werden, und nach der Granulierung gegebenenf alls 
durch Behandlung mit NHj-Gas neutralisiert sind. 

Ebenso werden Holzspangranulate, die entsprechend dem in der 
DE-OS 28 31 455 beschriebenen Verfahren hergestellt wurden, 
eingesetzt. Nach diesem Verfahren werden getrocknete Agglo- 
merate aus Holzspanen, Colemanit und Schwefelsaure herge- 
stellt und anschliefSend mit einem Carbamid-Formaldehydharz 
beieimt. • 
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Einem nach diesen Verfahren hergestellten und noch unbe- 
leimten Holzspangranulat wird entsprechend der vorliegen- 
den Erfindung vor, wahrend oder nach dem AufschluB dfcS 
Borminerals mit Mirieralsaure noch weitere Borsaure und/ 
oder Ammoniums alze entweder in fester Form oder in Nasser 
suspendiert bzw. gelost in solcher Menge zugesetzt, daft 
das getrocknete Produkt etwa 35 bis 55 Gew-%, vorzugsweise 
40 bis 50 Gew-I H^BO^ und 10 bis>0 Gew~2 Ammoniumslaze 
enthalt. Die erforderliche Zusatzmenge an Borsaure ist von 
dem B^O^-Gehalt des Borminerals abhangig. 

Das Holzspangranulat wird unter Mischen zunachst mit 5 bis 
10 Gew-$ eines handelslib lichen Isocyanatharz und anschlie- 
Bend unter weiterem Mischen mit einem Carbamid-Formaldehyd- 
harz in Form einer 60-70 ligen Suspension gleichmafiig be- 
dtist. Es ist ratsam, die einzelnen Harzkomponetnen in der 
angegebenen Reihenfolge dem Holzspangranulat aufzudiisen. 
Wird das Isocyanatharz mit dem Carbamid-Formaldehydharz 
vor dem Aufdusen zusammen vermischt, so konnen die beiden 
Harze miteinander reagieren und machen durch Bildung von 
Agglomeraten ein Aufdusen auf das Holzspangranulat unmog- 
lich. Das mit den Harzen beleimte Granulat wird xn exnen 
Formrahmen auf kunstharzimpriigniertes Dekorpapier oder eine 
Kunststoffolie gestreut und mit einer weiteren Dekorbeschich- 
tung abgedeckt. Nach einer gegebenenf alls kalten Vorverdich- 
tung und anschlieftender Heiftverpressung bei einei* Tempera- 
tur von 130-150° C und einer PreBzeit von 10-30 sec/mm wer- 
den die erfindungsgemaft beschichteten Holzspanformkorper 
erhalten. 

■ 

Sofern ein dreischichtiger Plattenkern gwiinscht w£rd 9 .hat 
es sich bewahrt, das Deckschicht-Granulat mit 10-15 Gew-% 
Isocyanatharz und das Mittelschicht-Granulat mit 10-20 Gew-% 
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Carbaitrid-Formaldehydharz in Form eincr 60-70 Ugen Suspen- 
sion sowie 1-2 Gew-% einer 50 °&igen waflrigen Paraff inemul- 
sion als Hydrophobierungsmittel gleichzeitig zu bedUsen. 

* 

Die nach dem erf indungsgemaften Verfahren hergestellten 
oberflachenbeschichteten Holz.spanformkorper entsprechen 
mit ihrem Brandverhalten nach DIN 4021 der Brandklasse A2. 

Die. technische Fortschrittlxchkeit des erf indungsgemafien 
Verfahrens gegenuber dem aufgezeig-ten Stand der Technik 
soli mit nachfolgenden Beispielen erlautert werden. 

Beispiele 



Es werden Granulate folgender Zusammensetzung hergestellt : 





A 

CDS) 


B 

(MS) 


C 

(DS/MS) 


D | 
(DS/MS) 


E 

(DS/MS) 


Colejnanit 
m.ca 35 % 

B 2°3 . 


7,05 


7,05 


7,05 


7,05 


7,05 


Borsaure 


3,05 


3,05 


3,05 


2,00 




Holzspane , 
f ein 


2,80 


MM 


1,40 


1 ,40 


1,40 


Holzspane , 
grob 


mm 


2,80 


1 ,40 


1 ,40 


1,40 


Schwefel- 
saure 75%ig 




4,25 


4,25 


4,25 


4,25 


Wasser 


4,50 


4,50 


4,50 


4,50 


4,50 


Ammonium- 
bromid 








0,45 


0,90 



die Angaben sind jeweils Gewichtsteile 
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DS = Deckschicht-Granulat , MS « Mittelschicht-Granulat 

Die einzelnen Komponenten werden in der aufgefuhrten Rei- 
henfolge in einem Pf lugscharmischer mit Zerhacker 5 Minu- 
ten vermischt und anschlie&end bei einer Temperatur von 
105° C getrocknet. Das entsprechend dem Beispiel (D) her- 
gestellte Granulat wird anschlieBend mit 0,90 Gew.-Teilen 
und das nach Beispiel (E) hergestellte Granulat mit 1,80 
Gew.-Teilen einer 50 ligen Ammoniumbromidlosung bedust 

m 

und danach jeweils wieder bei einer Temperatur von 105° C 
getrocknet. 

Die zu verpressenden Granulate werden entsprechend nach- 
folgender Zusammensetzung beleimt: 



Granulat 

Isocyanat- 
harz 

Harnstof £- 
Formaldehyd- 
harz/Harter 
(atro) 

Paraffin 
Catro) 



dreischicht . 
Platte 



CDS) 
A 



40 



(MS) 
B 



60 



12 



0,6 



einschichtige Piatt en 
CDeckschicht /Mittelsch . ) 



100 



10 



D 



100 



10 



E 



100 



10 



die Angabensind jeweils Gewichtsteile 



Auf die Granulate werden zunfichst das Isocyanatharz u./o. 
das Harnstoff-Formaldehydharz als 65 °&ige w&Brige Suspen- 
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sian unci gegebenenfalls das Paraffin in Form einer 50 I- 
igen waftrigen Emulsion unter Mischen aufgespruht. 

Das beleimte Material der Beispiele (A), (B) und (C) wird 
in Formen auf melaminharzgetranktes Dekorpnpier und durch- 
sichtiges Overlaypapier ein~ oder dreilagig gestreut und 
mit einem entsprechenden De^orpapier abgedeckt. Der kaschier- 
te Streukuchen wird kalt vorgepreftt und anschlieflend in ei- 
ner Etagenpresse mit einer PrefSzeit von 15 sec/mm Platten- 
starke bei einer Temperatur von 140-150° C zu 14 mm* starken 
Platten verpreftt. Die Materiafien, die entsprechend den 
Beispielen (E) und (D) aufter Borsaure noch Ammoniumsalze 
bzw, nach Beispiel (D) nur Ammoniumsalz als Brandschutzkom- 
ponetnen enthalten, werden in Formen au£ flammhemmend aus- 
gerustete, hauchdunn mit Isocyanatharz beduste Polycarbonate 
folien gestreut und mit einer ebensolchen Folie abgedeckt. 
Der kaschierte Streukuchen wird kalt vorgepreftt und aaschlie- 
fiend in einer Etagenpresse mit einer PreBzeit von 15-30 
sec/mm Plattens tarke bei einer Temperatur von 140° C zu 
14 mm starken Platten verprefit. 

Es ergeben sich folgende Prufwerte: 



dreischicht . 
Platten 
A / B 



einschicht . Platten 
C D E 



Biegefestigkeit 
N/mm^ 



13,2 



11,8 



9,5 



8,9 



Dickenquellung bei 
Unterwasserlagerung 



a) 2 Stunden 

b) 24 Stunden 



2,3 
6,9 



2,5 
7,4 



3,4 
10,7 



4,1 
11,2 
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Die Oberflachenbeschaf fcnhei t sowie die Haftung des Dekor- 
papiers auf dem Kern der Platte ist einwandfrei. 

Die Brandfestigkeit der erfindungsgemaGen Flatten,, gemes- 
sen im Nichtbrennbarkeitsofen, entspricht mit 10-15 sec 
Entwicklung brennbarer Rauchgase ohne Erhohung der Ofen- 
temperatur der DIN-Norm 4102, Brandklasse A2 



